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NOVELTY - The plastic protector (5) covers only a limited region of 
the plastic sheet, lying opposite the injection inlet (4) . Plastic 
injection-molding mass is injected into the mold (2) , melting the 
protector. Protector melting is sufficient that the entire rear (la) of 
the sheet is covered by it, or it becomes completely distributed into 
the injection molding mass. 

DETAILED DESCRIPTION - Preferred features: The protector, a plastic 
sheet, is at least lightly bonded to the plastic sheet before 
rear- inject ion. In a variant method, the protector in the form of a 
suitable molding, is plugged into the mold inlet for plastic mass. 

USE - For the rear- injection of a plastic sheet in a mold, with 
inserted protection resisting damaging effects of molding mass heat, 
upon the plastic sheet. 

ADVANTAGE - Protection is provided for only the critical areas 
where the e.g. decorative covering sheet could be damaged during 
injection. The initially-thick protector becomes spread out, thinning 
during the process. It performs at least two duties. Initially the peak 
pressure and temperature of the injected mass, e.g. PA6, is resisted; 
ultimately a thin, thermally-protective barrier is formed over the 
entire area. It can act in addition as a bonding agent between the 
plastic mass and the sheet, e.g. ABS sheet. Relevant disclosures 
DE3738212-A1 and DE4015071-A1 are cited. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The mold is cross-sectioned to show the 
arrangement before injection commences. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zurn Hinterspritzen einer Kunststoff-Folie 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Hinterspritzen 

einer Kunststoff-Folie oder dgl. in einem Hinterspritz- 

werkzeug, wobei der Spritzanguft insbesondere im we- 

sentlichen zentral zur Oberflache der Folie hin gerichtet 

ist, deren Ruckseite mittels eines Kunststoff-Schutzele- 

mentes, welches wahrend des Hinterspritzens zumindest 

anschmilzt, vor direkter Einwirkung der herangefuhrten 

Spritzgiefc-Kunststoff masse geschutzt wird. Erfindungs- 

gemafc erstreckt sich die Oberflache des Kunststoff- 

Schutzelementes vor dem Einbringen der Spritzgieft- 

Kunststoff masse in das Spritzgiefcwerkzeug, bezogen auf 

die Folien ruckseite, nur uber einen begrenzten Umge- 

bungsbereich des Spritzangusses, wobei mit dem Ein- 
bringen der Spritzgiefc-Kunststoff masse dieses Schutz- 

element soweit aufschmilzt, dalS sich dessen Kunststoff- 

material im wesentlichen iiber der gesamten Oberflache 

der Folienruckseite oder vollstandig in der SpritzgieS- 
r " Kunststoff masse verteilt. Bspw. kann das Schutzelement 
^ als Schutzfolie oder ais geeignetes Formteil ausgebildet 

sein, wobei letzteres vor dem Einbringen der SpritzgiefS- 
CO Kunststoff masse in den SpritzangufS des SpritzgielSwerk- 
O zeuges eingesteckt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hinter- 
spritzcn cincr Kunststoff-Folic odcr dgl. in cincm Hintcr- 
spritzwcrkzcug, wobci dcr SpritzanguB insbcsondcrc im wc- 5 
sentlichen zentral zur Oberflache der Folie hin gerichtet ist, 
deren Riickseite inittels eines Kunststoff-Schutzelementes, 
welches wahrend des Hinterspritzens zumindest anschmilzt, 
vor direkter Einwirkung der herangefuhrten SpritzgieB- 
Kunststoffmasse geschutzt wird. Zum technischen Umfeld 10 
wird neben der DE37 38 212A1 insbesondere auf die 
DE40 15 071 Al verwiesen. 

[0002] Wahrend ehemals auf Kunststoff- SpritzguBteile, 
dercn Oberflache dekorativ gcstaltet werden solltc, cine ge- 
cignctc Dckorfolic odcr dgi. aufkaschiert wurdc, wird in 15 
neuerer Zeit diese Dekorfoiie in ein SpritzgieBwerkzeug 
eingelegt und in diesem direkt mil der SpritzgieB-Kunst- 
s toff masse hinterspritzt. Ublicherweise erfolgt dabei die 
sog. Anbindung im SpritzgieBwerkzeug im Seiten- oder 
Randbcrcich dcr Dckorfolic, d. h. dcr SpritzanguB licgt scit- 20 
lich bzw. im Folic nrandbcrcich, was jedoch prozcB tech ni sen 
eher ungiinstig ist. Wunschenswert ware eine sog. mittige 
Anbindung, bei der der SpritzanguB im wesentlichen zentral 
zur riickseitigen Oberflache der Dekorfoiie (allg. Kunst- 
stoff-Folie) hingerichtet ist, jedoch besteht hierbei die Ge- 25 
fahr, daB die Folie durchspritzt, d. h. beschadigt wird oder 
daB sich dieser sog. Anschnitt auf der Vorderseite bzw. 
Sichtseite der Folie abzeichnet. 

[0003] Eine AbhilfemaBnahnie fur diese Problematik ist 
in dcr cingangs erstgenannten DE37 38 212A1 beschric- 30 
ben, wonach auf die in das SpritzgieBwerkzeug cingelegtc 
Dekorfoiie im AnguB- bzw. Anspritzbereich eine diesen urn- 
gebende kleinere Abdeckfolie aus Kunststoff gelegt wird, 
die aus einem Material besteht, das hitzebestandiger ist als 
dasjenige der Dekorfoiie. Fur den in dieser Schrift beschrie- 35 
bencn Anwendungsfall, namlich cin Serviertablett mit De- 
kor, mag diese Technik gute Ergcbnisse bringen, fur anderc 
Anwendungsfaile ist diese Technologie jedoch weniger ge- 
eignet, da sich auch die hitzebestandigere Abdeckfolie mil 
ihrer Kontur auf der Sicht- oder Vorderseite der Dekorfoiie 40 
abzeichnet. 

[0004] Giinstiger ist diesbezuglich das aus der eingangs 
zweitgenannten DE40 15 071 Al bekannte Verfahren zum 
Merstellen von dort sog. kaschierten Kunststoff-Fonnteilen. 
Hierbei wird das in eine SpritzgieBforrri eingelegte Kaschie- 45 
rungsmatcrial (cntspricht dcr Dekorfoiie odcr Kunststoff- 
Folic dcr vorlicgcndcn Erfindung) mit einer Trcnnfolic hin- 
terlegt und diese Trennfolie wird mit einem Thermoplast 
hinterspritzt. Fur die Trennfolie wird ein Kunststoff ge- 
wahlt, der mit dem Thermoplast eine Schmelz- oder wenig- 50 
stens Adhasionsverbindung eingeht und mit der als Kaschie- 
rung verwendeten Kunststoff-Folic vcrschwciBbar ist. Die 
Dicke und Steifigkeit der Trennfolie werden in Abhangig- 
keit von der Plastifizierungstemperatur und dem Einspritz- 
druck des SpritzgieBwerkzeuges so gewahlt, daB wahrend 55 
des Thermoplastflusses in der SpritzgieBform die Trennfolie 
ausreichend stcif blcibt, um sich nicht zu vcrschicbcn und 
um Schubkrafte des Thermoplastflusses vom Kaschierungs- 
malerial fernzuhalten, und daB nach Ausfiillung der Spritz- 
gieBform die Trennfolie unter der weiteren Wiirmeeinwir- 60 
kung und dem Druck des Thermoplasts noch ausreichend 
fiir cine VerschwciB- oder Adhasionsverbindung mit dem 
Thermoplast und der Kaschierungskunststoffolie ange- 
schmolzen wird. 

[0005] Wie aus dieser Beschreibung des bekannten Stan- 65 
des der Technik ersichtlich wird, sind hierbei die Anforde- 
rungen insbcsondcrc an die Matcrialauswahl, grundsatzlich 
jedoch an die Spczifikation im allgcmcinen, bcziiglich dcr 
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Trennfolie relativ hoch. Einerseits muB diese namlich den 
insbesondere anfanglich kritischen Einspritzdruck abfan- 
gen, andererseits sollte sie den HinterspritzprozeB als sol- 
ches nicht ncgativ becinflusscn. 

[0006] Ausgchcnd von dicscm Stand dcr Technik hat sich 
die vorliegende Erfindung die Aufgabe gestellt, ein diesbe- 
zuglich einfacheres Verfahren aufzuzeigen, welches zwar 
ebenfalls mit einer Trennfolie oder dgl., hier Kunststoff- 
Schutzelement genannt, arbeitet, welches dann jedoch hin- 
sichtlich seiner eigentlichen Funktion optimiert ist, ohne da- 
bei gravierende negative Auswirkungen auf den Hinter- 
spritzprozeB zu haben. 

[0007] Die Eosung dieser Aufgabe ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Oberflache des Kunststoff-Scnutzcle- 
mentcs vor dem Einbringcn dcr SpritzgicB-Kunststoffmasse 
in das SpritzgieBwerkzeug bezogen auf die Folienruckseite 
nur iiber einen begrenzten Umgebungsbereich des Spritzan- 
gusses erstreckt, und daB mit dem Einbringen der Spritz- 
gieB-Kunslstoffmasse dieses Schutzelement soweit auf- 
schmilzt, daB sich dessen Kunststoffmatcrial im wesentli- 
chen iiber dcr gesarnten Oberflache dcr Folienruckseite oder 
vollstandig in der SpritzgieB-Kunststoffmasse verteilt. Vor- 
teilhafte Weiterbildungen sind Inhalt der Unteranspriiche. 
[0008] ErfindungsgemaB erstreckt sich das sog. Schutz- 
element vor dem Einspritzen der SpritzgieB-Kunststoff- 
masse sowie in der Anfangsphase hiervon im wesentlichen 
nur iiber den kritischen Bereich der zu hinterspritzenden Fo- 
lie, den es zu schiitzen gilt, d. h. nur iiber einen begrenzten 
Umgebungsbereich des Spritzangusses. Mit fortschreitender 
Bcfullung des SpritzgieBwerkzeuges jedoch schmilzt das 
Kunststoff-Schutzelcmcnt nicht nur an, sondern auch wciter 
auf, so daB dessen Kunststoffmaterial von der sich im 
SpritzgieBwerkzeug ausdehnenden SpritzgieB-Kunststoff- 
masse quasi (bzw. im wesentlichen) iiber der gesarnten 
Oberflache des Dekorfoiie ( = die zu hinterspritzende Kunst- 
stoff-Folic) verteilt wird. Wahrend dieses Schutzelement 
demzufolgc zu Beginn des Einspritzprozcsses relativ dick 
sein kann, um den im Bereich des Spritzangusses iiegenden 
Abschnitt der Dekorfoiie abzuschirmen, ist dieses Schutz- 
element erfindungsgemaB gegen Ende des Einspritzprozes- 
ses relativ dunn oder sogar teilweise oder vollstandig aufge- 
lost und dabei groBtenteils iiber der gesarnten Oberflache 
der Dekorfoiie verteilt. Auch dann kann das Kunststoffma- 
terial des Schutzelernentes noch eine Schutzfunklion iiber 
der gesarnten Oberflache der Folienruckseite erfiillen, wobei 
gegen Endc des Einspritzprozcsses die sog. Schutz-Anfor- 
dcrung andcrs ist als zu Beginn des Einspritzprozcsses. 
[0009] Wahrend namlich zu Beginn des Einspritzprozcs- 
ses vom Schutzelement quasi eine lokaleDruckspitze aufge- 
fangen werden muB, kann mit weiterer Befullung des Spritz- 
gieBwerkzeuges aufgrund der im wesentlichen gleichrormi- 
gen Druckvcrteilung im Wcrkzcug auf diese Funktion vcr- 
zichtet werden. Dann kann das Kunststoffmaterial des 
Schutzelernentes bspw. als Wanrieubergangs-Diimrnschicht 
oder dgl. wirken. Vorteilhafterweise bzw. bevorzugt kann 
dieses sich mit der SpritzgieB-Kunststoff masse im Form- 
hohlraum des SpritzgieBwerkzeuges ausbrcitende Schutz- 
element- Kunststoff material jedoch als Haftverrnittler zwi- 
schen der SpritzgieB-Kunslstoffmasse und der Dekor- bzw. 
Kunststoff-Folie wirken. Anders ausgedriickt erfullt das 
sog. Kunststoff-Schutzelement dann zwei Funkuonen, nam- 
lich zunachst cine Abschirmung dcr zu hinterspritzenden 
Dekor- oder Kunststoff-Folie vor dem hohen Einspritzdruck 
im Bereich des Spritzangusses und spater quasi als Kleb- 
stoff- oder Verbindungsschicht zwischen der SpritzgieB- 
Kunslstoffmasse (bspw. PA6-Substrat) und der Dekor- oder 
Kunststoff-Folic (bspw. ABS-Folic). 

[0010] Das sog. Kunststoff-Schutzelcmcnt sclbst kann 
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verschiedenartig ausgebildet sein. Analog dem bekannten 
Stand der Technik kann es sich hierbei um eine Schutzfolie 
handeln, die auf die Riickseite der zu hinterspritzenden De- 
korfolic im Bcrcich dcs Spritzangusses sowic in dcsscn Um- 
gcbung aufgclcgt ist. Dieses Auflcgen kann im SpritzgieB- 
werkzeug erfolgen, aber auch vorab auBerhalb desselben, 
wobei bevorzugt die sog. Schutzfolie (vor dem Einbringen 
der Spritzgiefi-KunststofTmasse) zumindest geringfugig mil 
der zu hinterspritzenden Kunststoff-Folie verbunden wird. 
Hierbei konnen verschiedene Befestigungstechniken zum 
Einsatz kommen, bspw. eine Klebetechnik, Hochfrequenz- 
SchweiBen, UltraschallschweiBen, LaserschweiBen, oder 
ReibschweiBen, wobei diese Verbindung auch materialab- 
hangig entweder an cincr bcreits vorgeformten oder noch 
nicht umgeformten, d. h. noch nicht in die gewunschte Form 
gebrachten Dekor- oder Kunststoff-Folie vorgenommen 
werden kann. 

[0011] Tn einer altemativen Ausfiihrungsform kann das als 
geeignetes Formteil ausgebildete Kunststoff-Schutzelement 
vor dem Einbringen der SpritzgicB-Kunststoffmassc geeig- 
nct im SpritzgicBwerkzcug angcordnet bzw. befestigt wer- 
den. Zum Einsatz kommen kann hierfiir bspw. elektrostati- 
sches Spannen, wobei das sog. Schutzelernent keineswegs 
nur als Schutzfolie ausgebildet sein kann. So kann es sich 
beim Schutzelernent auch um ein geeignet vorgeformtes 
Formteil (sog. Spritzling) handeln, welches bspw in den 
SpritzanguB des SpritzgieBwerkzeuges eingesteckt wird. 
[0012] Weiler erliiutert wird die Erfindung unhand der bei- 
gefiigten Prinzipskizzen in Fonn zweier bevorzugter Aus- 
fiihrungsbcispiclc, wobei in der Figurenfolgc la bis lc cine 
erstc Variante in aufeinanderfolgcnden ProzcBschritten dar- 
gestellt ist, wahrend Fig. 2 eine zweite Variante im Stadium 
gemaB Fig. 1 a zeigt. 

[0013] Tn samtlichen Figurendarstellungen sind gleiche 
Elemente mit den gleichen Bezugsziffern bezeichnet. So 
tragt cine mit cincr SpritzgicB-Kunststoffmassc zu hintcr- 
spritzende Kunststoff-Folie (auch Dekorfolic genannt) die 
Bezugszilfer 1. In einem SpritzgieBwerkzeug 2, von wel- 
chem nur die beiden, den (ublichen) Forrnhohlraum begren- 
zenden Formhalften 2a, 2b dargestellt sind, soil an die Riick- 
seite la der Kunststoff-Folie 1 ein durch den Forrnhohlraum 
geometrisch definierter Formkorper angespritzt werden, der 
durch eine in den Forrnhohlraum eingebrachte SpritzgieB- 
KunsLstoffmasse 3 gebildet wird. 

[0014] Tn den Formhohlraum des SpritzgieBwerkzeuges 2 
eingebracht wird die SpritzgieB-Kunststoffmassc 3 iiber ci- 
nen sog. Spritzanguss 4, der sich in der in den Figurendar- 
stellungen linksseitigen Formhalfte 2a befindet, wahrend die 
Kunststoff-Folie 1 mit ihrer Sicht- oder Vorderseite auf der 
dem Formhohlraum zugewandten Oberflache der rechtssei- 
tigen Formhalfte 2b aufliegt. Der Spritzanguss 4 ist dabei 
bcziiglich dcs Formhohlraumcs dcrart in der Formhalfte 2a 
plaziert, daB er im wesentlichen zentral zur Oberflache der 
KunstslofT-Folie 1 hingerichtet ist. 

[0015] Wie vor der Figurenbeschreibung erlautert wurde, 
wird die dem Formhohlraum zugewandte Riickseite la der 
Kunststoff-Folie 1 mittcls cines sog. Kunststoff-Schutzclc- 
mentes 5, welches wahrend des Hinterspritzens zumindest 
anschmilzt, vor direkter Einwirkung der herangefuhrten 
SpritzgieB-Kunststoffrnasse geschiitzt, wobei sich die Ober- 
flache des Kunststoff-Schutzelementes 5 vor dem Einbrin- 
gen der SpritzgicB-Kunststoffmassc 3 in das SpritzgieB- 
werkzeug 2 bezogen auf die Folienriickseite la nur iiber ei- 
nen begrenzten Umgebungsbereich des Spritzangusses 4 er- 
streckt, und wobei mit dem Einbringen der SpritzgieB- 
Kunststoffmasse 3 dieses Schutzelernent 5 soweit auf- 
schmilzt, daB sich dcsscn Kunststoffmatcrial im wesentli- 
chen iiber der gesamten Oberflache der Folienriickseite la 



oder vollstandig in der SpritzgieB-Kunststoffrnasse 3 ver- 
teilt. 

[0016] Beim Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. la-lc ist 
das Kunststoff-Schutzelement 5 als Schutzfolie ausgebildet, 
5 die ggf. vor dem Einbringen der SpritzgieB-Kunststoffrnasse 
3 zumindest geringfugig mit der zu hinterspritzenden Kunst- 
stoff-Folie 1 verbunden bzw. an dieser befesugt wurde. Die- 
ser sog. Ausgangszustand ist in Fig. la dargestellt, wobei 
die auch sog. Dekorfolie 1 mit im Umgebungsbereich des 
to Spritzangusses 4 (und dabei selbstverstandlich diesem ge- 
gentiberliegend) aufliegender Schutzfolie 5 auf der Form- 
halfte 2b aufliegt. 

[0017] Im nachsten ProzeBschritt gemaB Fig. lb wird iiber 
den SpritzanguB 4 die SpritzgieB-Kunststoffrnasse 3 in den 

15 Formhohlraum dcs SpritzgieBwerkzeuges 2 eingebracht. 
Wie ersichtlich kann hierbei das Schutzelernent 5 bzw. die 
Schutzfolie ihre Funktion optimal erfullen, namlich die De- 
korfolie 1 vor einem direkten Auftreffen der Kunststoff- 
masse 3 abschirmen. 

20 [0018] Im wcitcrcn ProzcBvcrlauf gemaB Fig. lc ist der 
Formhohlraum vollstandig oder nahczu vollstandig mit der 
SpritzgieB-Kunststoffrnasse 3 ausgefullt. Dabei ist das 
Kunststoffmaterial des Schutzelementes 5 (hier ebenso mit 
der Bezugsziffer 5 bezeichnet) im wesentlichen iiber der ge- 

25 samten Oberflache der Riickseite la der Kunststoff-Folie 1 
verteilt, und zwar verursacht durch die eingebrachte Spritz- 
gieB-Kunststoffmasse 3, die das zunachst raumlich be- 
grenzte Schutzelernent 5 soweit aufgeschmolzen hafte, daB 
dessen Kunststoffmaterial 5 von der Kunststoff masse 3 wie 

30 gewiinscht (hier im wesentlichen nur iiber der Folienriick- 
seite la) verteilt wurde. Altcrnativ kann jedoch das Schutz- 
elernent 5 zum ProzeBende auch mehr oder weniger aufge- 
lost sein, so daB dessen Kunststoffmaterial mehr oder weni- 
ger gleichmaBig in derzusammen mit der Kunststoff-Folie 1 

35 das endgiiltige Bauteil bildenden SpritzgieB-Kunststoff- 
massc 3 verteilt ist. 

[0019] Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 ist das 
Kunststoff-Schutzelement 5 als ein geeignetes Formteil 5, 
auch Spritzling 5 genannt, ausgebildet, das/der vor dem Ein- 

40 bringen der SpritzgieB-Kunststoffrnasse 3 in den Spritzan- 
guB 4 des SpritzgieBwerkzeuges 2 eingesteckt wird. Die 
weiteren ProzeBschritte verlaufen dann analog den bereits 
anhand der Fig. lb, lc erlauterten, d. h. mit Einbringen der 
SpritzgieB-Kunststoffmasse 3 durch den SpritzanguB 4 wird 

45 das Schutzelernent 5/der Spritzling 5 auf die Folien-Riick- 
scite la verschoben und schutzt dabei diese im Bereich dcs 
Spritzangusses 4 zunachst vor der Kunststoffmassc 3. Im 
weiteren ProzeBverlauf schmilzt der Spritzling 5 an bzw. auf 
und verteilt sich iiber der Oberflache der Kunststoff-Folie 1 

50 oder vollstandig in der Kunststoffmasse 3, die im figurlich 
dargestellten Zustand jedoch noch nicht vorliegt. 
T0020] Ausdriicklich und gcnerell sci crwahnt, daB iiber 
das Schutzelernent 5 neben der Erzielung einer Schutzfunk- 
tion fur die Kunststoff-Folie 1 vor der in den Fonnhohlraum 

55 des SpritzgieBwerkzeuges 2 eingebrachten SpritzgieB- 
Kunststoffmasse 3 zusatzlich ein in weiteren Gesichtspunk- 
tcn vortcilhaftcs Additiv der eingebrachten Kunststoffmasse 
3 (Schmelze) auf einfache Weise beigefugt werden kann. So 
kann dieses Additiv als Ilaftvennittler zwischen der Kunst- 

60 stoffmasse/Schinelze 3 und der Dekorfolie 1 wirken. Ab- 
weichend von der Darstellung nach Fig. lc kann sich das 
Kunststoff-Material dcs Schutzelementes 5 im iibrigen auch 
vollstandig mit der Kunststoffmasse 3 vermischen, denn 
auch dann ist dieses Kunststoffmaterial im wesentlichen 

65 Uber der gesamten Oberflache der Folienriickseite 1 verteilt, 
wobei noch darauf hingewiesen sei, daB durchaus eine Viel- 
zahl von Details abweichend vom obigen Erlautcrungen gc- 
staltct sein kann, ohnc den Inhalt der Patcntanspriichc zu 
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verlassen. 

Patent an spriiche 

1. Vcrfahrcn zum Hintcrspritzcn cincr Kunststoff-Fo- 5 
lie (1) oder dgl. in einem Hinterspritzwerkzeug (2), 
wobei der SpritzanguB (4) insbesondere im wesentli- 
chen zentral zur Oberflache der Kunststoff-Folie (1) 
hin gerichtet ist, deren Ruckseite (la) mittels eines 
KunststofT-Schutzelementes (5), welches wahrend des 10 
Hinterspritzens zumindest anschmilzt, vor direkter 
Einwirkung der herangefuhrten SpritzgieB-KunststofT- 
masse (3) geschiitzt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die Oberflache des Kunststoff-Schutzelemen- 
tes (5) vor dem Einbringcn der SpritzgieB-Kunststoff- 15 
masse (3) in das SpritzgieBwerkzeug (2) bezogen auf 
die Folienriickseite (la) nur uber einen begrenzten Um- 
gebungsbereich des Spritzangusses (4) erstreckt, und 
daB mit dem Hinbringen der SpritzgieB-Kunststoff- 
massc (3) dieses Schutzclcmcnt (5) soweit aufschmilzt, 20 
daB sich dessen Kunststoffmatcrial im wcscntlichen 
uber der gesamten Oberflache der Folienriickseite (la) 
oder vollstandig in der SpritzgieB-KunststofTmasse (3) 
vert ei It. 

2. Verfahren zum Hinterspritzen nach Anspruch 1, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB das als Schutzfolie (5) aus- 
gebildete Kunststoff-Schutzelement (5) vor dem Ein- 
bringen der SpritzgieB-KunststofTmasse (3) zumindest 
geringfugig mit der zu hinterspritzenden KunslstofT- 
Folic (1) verbunden wird. 30 

3. Vcrfahrcn zum Hintcrspritzcn nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das als geeignetes Formteil 
ausgebildete Kunststoff-Schutzelement (5) vor dem 
Einbringen der SpritzgieB-KunststofTmasse (3) in den 
SpritzanguB (4) des SpritzgieBwerkzeuges (2) einge- 35 
stcckt wird. 
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